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Werkwijze voor het vervaardigen van een elektrisch zuigaggregaat 



29.01.2004 



De uitvinding heeft bettekkmg op een werkwijze voor het vervaardigen van 
een elektrisch zuigaggregaat voor een stofzuiger, welk zuigaggregaat een tufbine-eenheid en 
een elektrische motor met een rotor en een stator omvat, waarbij de turbine-eenheid is 
bevestigd aan de rotor en samen met de rotor een om een rotatieas roteerbaar deel van het 
zuigaggregaat vormt, volgens welke werkwijze een hoeveelheid materiaal vanaf de rotor 
wordt verwijderd ten behoeve van het kqppelbalanceren van het roteerbare deel. 



In het volgende wordt eerst aan de hand van Fign. la en lb een aantal 
10 begrippen nader gedefinieerd zoals gebruikt in deze beschrijving en de conclusies. 

Fig. la toont een cirkelcylindrisch lichaam 1 dat roteerbaar is om een rotatieas 
3 die samenvalt met een hartUjn van het lichaam 1. Indien het lichaam 1 een uniforme 
massaverdeling bezit, zal het zwaartepunt van het Uchaam 1 op de rotatieas 3 liggen en zal 
het hchaam 1 een zuivere, gebalanceerde rotatiebeweging om de rotatieas 3 kunnen 
15 tiitvoeren, Indien echter vanaf het Uchaam 1 een hoeveelheid materiaal 5 wordt verwijderd 
nabij een zich loodrecht op de rotatieas 3 uitstreWcend middenvlak 7, zal het lichaam 1 een 
zogenoemde statische onbalans ten opzichte van de rotatieas 3 bezitten. Deze statische 
onbalans is in Fig. la weergegeven door middel van een vector S met een richting, die 
bepaald is door de positie van de hoeveelheid materiaal 5 ten opzichte van de rotatieas 3, en 
20 een grootte (in kg.m), die bepaald is door de massa van de hoeveelheid materiaal 5 en de 
afstand a tussen de hoeveelheid materiaal 5 en de rotatieas 3. Indien het Hchaam 1 nabij de 
uiteinden van de rotatieas 3 draaibaar is gelagerd, zal de statische onbalans S tijdens het 
roteren van het lichaam 1 leiden tot onderling even grote en gelijkgerichte wisselende 
krachten op de lagers. Door in een positie diagonaal tegenover de hoeveelheid materiaal 5 
25 een even grote hoeveelheid materiaal 9 vanaf het Uchaam 1 te verwijderen, wordt het lichaam 
1 statisch gebalanceerd, waardoor de genoemde wisselende krachten op de lagers verdwijnen. 

Bij het in Fig. lb getoonde Uchaam 1' zijn een hoeveeUieid materiaal 5' en een 
geUjke hoeveelheid materiaal 5" verwijderd nabij de beide eindvlaldcen van het Uchaam 1'. 
De hoeveelheden materiaal 5' en 5" bevinden zich echter m tegenover elkaar gelegen posities 
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ten opzichte van de rotatieas 3'. Als gevolg hiervan bezit het lichaam 1 ' een zogenoemde 
koppelonbalans ten opzichte van de rotatieas 3 '. Deze koppelonbalans is in Fig. lb 
weetgegeven door middel van een koppelvecor T met een richting, die bepaald is door de 
posities van de hoeveelheden materiaal 5% 5" ten opzichte van de rotatieas 3', en een grootte 
(in kg.m^), die bepaald is door de massa's van de hoeveelheden materiaal 5% 5", de afetand a 
tussen de hoeveelheden materiaal 5', 5" en de rotatieas 3' en de afeland b tussen de 
hoeveelheden materiaal 5', 5" en het middenvlak 7'. Indien het Hchaatn 1 ' nabij de uiteinden 
van de rotatieas 3' draaibaar is gelagerd, zal de koppelonbalans T tijdens het roteren van het 
lichaam 1 ' leiden tot onderhng even gtote en tegengesteld gerichte wisselende ktachten op de 
lagers. Door in posities diagonaal tegenover de hoeveelheden materiaal 5% 5" even gtote 
hoeveelheden materiaal 9% 9" te verwijderen, wordt het lichaam 1 ' gekoppelbalanceerd, 
waardoor de genoemde wisselende krachten op de lagers verdwijnen. 

Een wericwijze voor het vervaaidigen van een elektrisch zuigaggregaat van de 
m de aanhef genoemde soort is algemeen bekend en gebruikelijk. De koppelonbalans, die het 
roteerbare deel van het zuigaggregaat na assemblage bezil, wordt in de meeste gevallen in 
hoofdzaak veroorzaakt door een koppelonbalans die de rotor van de elektrische motor op 
zichzelf bezit. De koppelonbalans van de rotor ontstaat doordat de rotor een groot aantal 
onderdelen bezit die onderling geassembleerd zijn, zoals een aantal elektrische spoelen, een 
gelamineerde weekijzeren kern, en een commutator. Volgens de bekende werkwijze wordt 
het roteerbare deel gekoppelbalanceerd door het verwijderen van een hoeveelheid materiaal 
vanaf de rotor, bijvoorbeeld vanaf de weeMjzeren kern. De rotor wordt daartoe afeonderhjk 
gemonteerd op een balanceermachine met behulp waarvan de positie en de hoeveelheid van 
het te verwijderen materiaal wordt vastgesteld. Vervolgens wordt de rotor geassembleerd met 
de turbine-eenheid. 

Een nadeel van de bekende werkwijze is dat de hoeveelheid materiaal, die ten 
behoove van het koppelbalanceten van het roteerbare deel vanaf de rotor dient te worden 
verwijderd, relatief groot is. Gebleken is dathierdoor de elektrische prestaties van de motor 
nadelig worden b^vloed. Bij het vervaardigen van elektrische zuigaggregaten met relatief 
hoge diaaisnelheden, waarbij de rotor in de meeste gevallen een relatief kleine hoeveelheid 
kemmateriaal bezit, is zelfs gebleken dat de bekende werkwijze niet toepasbaar is omdat de 
hoeveelheid kemmateriaal, die verwijderd kan worden zonder ontoelaatbare reducties van de 
motorprestaties, onvoldoende is om het roteerbare deel te kunnen koppelbalanceren. 
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Een doel van de uitvinding is het verschaffen van een werkwijze voor het 
vervaaidigen van een elektrisch zuigaggregaat van de in de aanhef genoemde soort, waaxbij 
de hoeveelheid materiaal, die vanaf de rotor verwijderd dient te worden voor het 
koppelbalanceren van het roteerbare deel vaa het zuigaggregaat, aanzienlijk wordt beperkt. 

Om het genoemde doel te bereifcen heeft een werkwijze volgens de uitvinding 
voor het vervaardigen van een elektrisch zuigaggregaat tot kemnerk, dat ten behoeve van het 
koppelbalanceren van het roteerbare deel tevens een hoeveelheid materiaal vanaf de turbine- 
eenheid wordt verwijderd. De rotor en de turbine-eenheid van een volgens de werkwijze 
volgens de uitvinding vervaardigd zuigaggregaat verooizaken elk op zichzelf gezien een 
koppelonbalans van het roteerbare deel van het zuigaggregaat. De genoemde 
koppelonbalansen van de rotor en de turbine-eenheid compenseren elkaar echter zodanig, dat 
het roteerbare deel als geheel voldoende of geheel gekoppelbalanceerd is. Qmdat aldus voor 
het koppelbalanceren van het roteerbare deel niet noodzakeUjk is dat de rotor op zichzelf 
gekoppelbalanceerd is, behoeft vanaf de rotor slechts een relatief geringe hoeveelheid 
materiaal verwijderd te worden. 

Qmdat verder de rotor een relatief grote massa heeft, bevindt het zwaartepunt 
van het roteerbare deel zich dichfl>ij of zelfe in de rotor. Omdat de turbine-eenheid zich op 
afetand van de rotor bevindt, heeft de hoeveelheid vanaf de turbine-eenheid te verwijderen 
materiaal een relatief grote koppelarm ten opzichte van het genoemde zwaartepunt. Hierdoor 
heeft de hoeveelheid vanaf de turbine-eenheid te verwijderen materiaal een relatief grote 
mvloed op de koppelbalans van het roteerbare deel, zodat tevens slechts een relatief geringe 
hoeveelheid materiaal vanaf de turbine-eenheid verwijderd dient te worden. 

Een bijzondere uitvoeringsvorm van een werkwijze volgens de uitvinding 
heeft tot kenmerk, dat de hoeveelheid materiaal, die vanaf de rotor wordt verwijderd, zich 
bevindt nabij een van de turbine-eenheid afgekeerde zijde van de rotor. Omdat de rotor een 
relatief grote massa heeft, bevindt het zwaartepunt van het roteerbare deel van het 
zuigaggregaat zich dichtbij de naar de turbine-eenheid toegekeerde zijde van de rotor. 
Doordat in deze bijzondere uitvoeringsvorm de hoeveelheid vanaf de rotor te verwijderen 
materiaal zich nabij de van de turbine-eenheid afgekeerde zijde van de rotor bevindt, bezit de 
hoeveelheid vanaf de rotor te verwijderen materiaal een zo gtoot mogehjke koppelarm ten 
opzichte van het genoemde zwaartepunt. Als gevolg hiervan wordt de benodigde hoeveelheid 
vanaf de rotor te verwijderen materiaal verder beperkt. 

Een bijzondere uitvoeringsvorm van een werkwijze volgens de uitvinding 
heeft tot kenmerk, dat de hoeveelheid materiaal, die vanaf de rotor wordt verwijderd, zich 
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bevindt in een vlak dat zich loodrecht uitstrekt op de rotatieas en door een zwaartepunt van 
het roteerbare deel gaat. In deze bijzondere uitvoeringsvorm wordt het roteerbare deel van bet 
zuigaggregaat gekoppelbalanceerd door uitsluitend vanaf de turbine-eenheid een hoeveeUieid 
materiaal te verwijderen. De statische onbalans, die het roteerbare deel bezit als gevolg van 
het verwijderen van het materiaal vanaf de turbine-eenheid, wordt gecompenseerd door het 
verwijderen van de genoemde hoeveelheid materiaal vanaf de rotor. Omdat de hoeveelheid 
vanaf de rotor te verwijderen materiaal zich in het genoemde vlak door het zwaartepunt 
bevindt, heeft deze hoeveelheid materiaal geen invloed op de fcoppelbalans van het roteerbare 
deel. 

Een verdere uitvoeringsvorm van een werkwijze volgens de uitvinding heeft 
tot kenmerk, dat door het verwijderen van de hoeveelheid materiaal vanaf de turbine-eenheid 
de turbine-eenheid op zichz©lf wordt voorzien van een statische onbalans die gelijk is aan en 
tegengesteld gericht is ten opzichte van een statische onbalans waarmee de rotor op zichzelf 
wordt voorzien door het verwijderen van de hoeveelheid materiaal vanaf de rotor. Op deze 
wijze wordt bereikt dat het koppelbalanceren van het roteerbare deel niet leidt tot een 
statische onbalans van het roteerbare deel. 

Een nog verdere uitvoeringsvorm van een werkwijze volgens de uitvinding 
heeft tot kenkerk; dat in een eerste stap een koppelonbalans van de rotor op zichzelf wordt 
gemeten, dat in een tweede stap de statische onbalans vooraf wordt bepaald waarmee de 
turbine-eenheid en de rotor dienen te worden voorzien om de gemeten koppelonbalans van de 
rotor te compenseren, dat in een derde stap de rotor wordt voorzien van de vooraf bepaalde 
statische onbalans, dat in een vierde stap de rotor wordt bevestigd aan de turbine-eenheid, en 
dat in een vijfde st^ het roteerbare deel gekoppelbalanceerd wordt door de turbine-eenheid 
te voorzien van de vooraf bepaalde statische onbalans. Op deze wijze wordt bereikt dat in een 
fese van de wericwijze, waarin het roteerbare deel reeds is geassembleerd en gebalanceerd 
wordt met behulp van een balanceermachine, uitsluitend nog materiaal behoeft te worden 
verwijderd vanaf de turbine-eenheid. Hierdoor wordt de werkwijze vereenvoudigd en wordt 
in het bijzonder het calibreren van de balanceermachine vereenvoudigd. 

De uitvinding heeft tevens betrekking op een stofeuiger die voorzien is van 
een elektrisch zuigaggregaat dat vervaardigd is volgens een werkwijze volgens de uitvinding. 
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Uitvoermgsvormen van een werkwijze volgens de laitvinding voor het 
vervaaxdigen van een elektrisch zuigaggregaat worden in het volgende nader toegelicht aan 
de hand van de tekeningen, waarin 

Fign. la en lb definities illustreren van respectievelijk het begrip statische 
onbalans en het begrip koppelonbalans; 

Fig. 2 op schematische wijze een elektrisch zuigaggregaat toont dat 
vervaardigd is volgens een wericwijze volgens de uitvinding; 

Fig. 3 op schematische wijze een roteerbaar deel toont van een elektrisch 
zuigaggregaat dat vervaardigd is volgens een eerste uitvoeringsvorm van een werkwijze 
volgens de uitvinding; en 

Fig. 4 op schematische wijze een roteerbaar deel toont van een elektrisch 
zuigaggregaat dat vervaardigd is volgens een tweede uitvoeringsvorm van een werkwijze 
volgens de uitvinding. 

Fig. 2 toont op schematische wijze de voomaamste delen van een elektrisch 
zuigaggregaat 1 1 dat vervaardigd is volgens een werkwijze volgens de uitvinding. Het 
zuigaggregaat 1 1 is geschikt voor toepassing in een stofzuiger die in het volgende niet nader 
wordt besproken en in de figuren niet nader wordt getoond. Het zuigaggregaat 1 1 bevat een 
turbine-eenheid 13 en een elektrische motor 15, die een stator 17 en een rotor 19 bevat. De 
turbine-eenheid 13 is aan de rotor 19 bevestigd via een centrale as 21 en vormt met de rotor 
19 en de centrale as 21 een om een rotatieas 23 roteerbaar deel 25 van het zuigaggregaat 11. 
De stator 17 is bevestigd aan een niet getoonde behuizing van het zuigaggregaat 1 1 . De 
centrale as 21 is in de genoemde behuizing draaibaar gelagerd door middel van niet getoonde 
lagers. In bedrijf wordt de turbine-eenheid 13 door middel van de motor 15 in rotatie 
aangedreven, waardoor het zuigaggregaat 11 in de genoemde stofzuiger een voor de 
zuigwerking van de stofzuiger benodigde luchtstroming en onderdruk genereert. 

Zonder nadere maatregelen zou het roteerbare deel 25 van het zuigaggregaat 
1 1 na assemblage een koppelonbalans bezitten die leidt tot ongewenste wisselende krachten 
op de lagers van de centrale as 21 en tot triUingen van het zuigaggregaat 1 1 . De genoemde 
koppelonbalans wordt voomamelijk veroorzaakt door een koppelonbalans van de rotor 19 
van de elektrische motor 15. De genoemde koppelonbalans van de rotor 19 wordt veroorzaakt 
doordat de rotor 19 een groot aantal onderling geassembleerde onderdelen bezit, zoals een 
aantal elektrische spoelen, een gelamineerde weekijzeren kern, en een commutator, die in de 
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Fign. eenvoudigheidshalve niet nader in detail zijn getoond. In het volgende worden twee 
uitvoeringsvormen van een werkwijze volgens de uitvinding voor het vervaardigen van het 
zuigaggregaat 1 1 beschreven, waarbij ten behoeve van het koppelbalanceren van het 
roteerbare deal 25 hoeveelheden materiaal worden verwijderd vanaf de rotor 19 en vanaf de 
5 turbine-eenheid 1 3 . 

Fig. 3 toont een roteerbaar deel 25' van een zuigaggregaat dat vervaaxdigd is 
volgens een eerste uitvoeringsvorm van een werkwijze volgens de uitvinding. In Fig. 3 zijn 
onderdelen van het roteerbare deel 25% die ovCTeenkomen met onderdelen van het roteerbare 
deel 25 van het in Fig. 2 getoonde zuigaggregaat 1 1, aangeduid met overeenkomstige 

10 verwijzingscijfers. Volgens de eerste uitvoeringsvorm van de werkwijze wordt in een eerste 
stap een koppelonbalans gemeten die de rotor 19' op zichzelf bezit na assemblage van de 
rotor 19'. Het meten van de koppelonbalans kan geschieden op een conventionele 
balanceermachine. De gemeten koppelonbalans is in Fig. 3 weergegeven door een 
koppelvector T om een zwaartepunt 27 van het roteerbare deel 25'. Het zwaartepunt 27 ligt in 

15 de meeste gevallen nabij een naar de turbine-eenheid 13' toegekeerd zijvlak 29 van de rotor 
19% omdat de massa van de rotor 19' veel groter is dan de massa van de turbine-eenheid 13'. 
Eenvoudigheidshalve is het zwaartepunt 27 in Fig. 3 in het zijvlak 29 getekend, maar 
opgemerkt wordt dat hiermee op geen enkele wijze een beperking van de 
beschermingsomvang van de uitvinding bedoeld wordt. 

20 Volgens de eerste uitvoeringsvorm van de werkwijze wordt het roteerbare deel 

25' gekoppelbalanceerd, d.w.z. wordt de koppelonbalans T van de rotor 19' gecompenseerd, 
door het aanbrengen van even grote naaar onderling tegengesteld gerichte statische 
onbalansen Si en S2 ter plaatse van respectievelijk de turbine-eenheid 13' en een van de 
turbine-eenheid 13' afgekeerd zijvlak 31 van de rotor 19'. De benodigde grootte van de 

25 statische onbalansen Si en S2 wordt in een tweede stap van de werkwijze vooraf bepaald op 
grond van de grootte van de gemeten koppelonbalans T en de afetanden bi en hi van de aan te 
brengen statische onbalansen Si en S2 tot het zwaartepunt 27, Vervolgens wordt in een derde 
stap van de werkwijze de vooraf bepaalde statische onbalans S2 aangebracht op de rotor 19'. 
Dit gebeurt door het verwijderen van een hoeveelheid materiaal 33 vanaf de rotor 19% 

30 bijvoorbeeld vanaf de weekijzeren kern, in een positie nabij het zijvlak 3 1 op een afstand a2 
tot de rotatieas 23'. De hoeveelheid te verwijderen materiaal 33 wordt bepaald door de 
grootte van de aan te brengen statische onbalans S2 en door de afstand as- 

Vervolgens worden in een vierde stap van de werkwijze de turbine-eenheid 
13', de rotor 19' en de centrale as 21' geassembleerd tot het roteerbare deel 25', zodat de 
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rotor 19' wordt bevestigd aaa de turbine-eenheid 13'. In een vijfde stap van de werkwijze 
wordt het aldus geassembleerde roteerbare deel 25' gemonteerd op een conventionele 
balanceermachine. De balanceermachine meet de statische onbalans S2. De balanceetmacliine 
is zodanig gecalibreerd dat de balanceermachine een voor het comp^seren van de gemet^ 
S statische onbalans S2 benodigde statische onbalans aanbrengt op de turbine-eenheid 13' op de 
a&tand bi tot het zwaartepunt 27. De op de turbine-eenheid 13' aangebrachte compenserende 
statische onbalans zal even groot en tegengesteld gericht zijn aan de statische onbalans IS2, 
d.w,z. ongeveer gelijk zijn aan de vooraf bepaalde statische onbalans Si, zodat het roteerbare 
deel 25' gekoppelbalanceerd wordt Het aanbrengen van de statische onbalans Si gebeurt 

1 0 door het verwijderen van een hoeveelheid materiaal 35 vanaf de turbine-eenheid 13', 

bijvoorbeeld in een positie nabij de omtrek van de turbine-eenheid 13', op een afetand ai tot 
de rotatieas 23'. De hoeveelheid te verwijderen materiaal 35 wordt bepaald door de grootte 
van de aan te brengen statische onbalans Si en door de afstand ai. 

Omdat volgens de werkwijze volgens de uitvinding ten behoeve van het 

15 koppelbalanceren van het roteerbare deel 25' een hoeveelheid materiaal 35 vanaf de turbine- 
eenheid 13' wordt verwijderd, wordt de hoeveelheid materiaal 33, die ten behoeve van het 
koppelbalanceren van het roteerbare deel 25' vanaf de rotor 19' dient te worden verwijderd, 
aanzienlijk beperkt. Doordat het zwaartqpunt 27 nabij het zijvlak 29 van de rotor 19' ligt, is 
de afstand bi, d.w.z. de koppelarm van de statische onbalans Sx van de turbine-eenheid 13' 

20 relatief groot, zodat de hoeveelheid materiaal 35 een relatief grote invloed heeft op de 

koppelbalans van het roteerbare deel 25'. HQerdoor worden de hoeveelheid vanaf de turbine- 
eenheid 13' te verwijderen materiaal 35 en 00k de hoeveelheid vanaf de rotor 19' te 
verwijderen materiaal 33 beperkt. Doordat de hoeveelheid vanaf de rotor 19' te verwijderen 
materiaal 33 zich nabij het vanaf de turbine-eenheid 13' afgekeerde zijvlak 31 van de rotor 

25 19' bevindt, is de afstand ba, d,w.z. de koppelarm van de statische onbalans S2 van de rotor 
19' zo groot mogelijk, zodat de hoeveelheid vanaf de rotor 19' te verwijderen materiaal 33 
verder beperkt wordt. Doordat de voor het koppelbalanceren van het roteerbare deel 25' 
benodigde statische onbalansen Si en S2 vooraf zodanig worden bepaald dat deze even groot 
en tegengesteld gericht zijn, wordt bereikt dat het aanbrengen van de statische onbalansen Si 

30 en S2 niet leidt tot een additionele statische onbalans van het roteerbare deel 25'. Bovendien 
wordt op deze manier bereikt dat in de hiervoor omschreven vijfde stap van de werkwijze het 
koppelbalanceren van het roteerbare deel 25' op relatief eenvoudige wijze kan geschieden 
door het meten en compenseren van de in de derde stap van de werkwijze op de rotor 19' 
aangebrachte statische onbalans Si. Hierdoor worden het koppelbalanceren en de daarvoor 
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benodigde balanceermachine vereenvoudigd. Het balanceren en de daarvoor benodigde 
balanceermachme worden eveneens vereenvoudigd doordat in de vijfde siap van de 
werkwijze, waarin het roteerbare deel 25' reeds is geassembleerd en wordt gebalanceerd met 
behulp van de balanceermachine, uitsluitend materiaal wordt verwijderd vanaf de turbine- 
5 eenheid 13'. Doordat de hoeveelheid vanaf de rotor 19' te verwijderen materiaal 33 relatief 
gering is, wordt bereikt dat het verwijderen van het materiaal 33 vanaf de rotor 19' een zo 
beperkt mogelijke invloed heefl op de prestaties van de elektrische motor 15. De werkwijze 
volgens de uitvinding is bij uitstek geschikt voor zuigaggregaten met een relatief hoog 
draaitoerental, omdat de rotor van de elektrische motor van een dcrgelijk zuigaggregaat 

10 slechts een relatief geringe hoeveelheid kemmateriaal heeft. 

Fig. 4 toont een roteerbaar deel 25" van een zuigaggregaat dat vervaardigd is 
volgens een tweede uitvoeringsvorm van een werkwijze volgens de uitvinding. In Fig. 4 zijn 
onderdelen van het roteerbare deel 25", die overeenkomen met onderdelen van het in Fig. 3 
getoonde roteerbare deel 25', aangeduid met overeenkomstige verwijzingscijfers. Volgens de 

15 tweede uitvoeringsvorm van de werkwijze wordt, evenals volgens de hiervoor beschreven 
eerste uitvoeringsvorm van de werkwijze, in een eerste stap een koppelonbalans gemeten die 
de rotor 19" op zichzelf bezit na assemblage van de rotor 19". De gemeten koppelonbalans is 
in Fig. 4 weergegeven door een koppelvector T' om een zwaartepunt 27' van het roteerbare 
deel 25". 

20 De tweede uitvoeringsvorm van de werkwijze volgens de uitvinding verschilt 

in hoofdzaak van de eerste uitvoeringsvorm van de werkwijze doordat het roteerbare deel 25" 
wordt gekoppelbalanceerd door het aanbrengen van even grote maar onderling tegengesteld 
gerichte statische onbalansen Si' en S2' ter plaatse van respectievelijk de turbine-eenheid 13" 
en een vlak 37, dat zich loodrecht uitstrekt op de rotatieas 23" en door het zwaartepunt 27' 

25 van het roteerbare deel 25" gaat. In het getoonde uitvoeringsvoorbeeld, waarin het 

zwaartepunt 27' ongeveer in het naar de turbine-eenheid 13" toegekeerde zijvlak 29' van de 
rotor 19" ligt, wordt de statische onbalans derhalve in het zijvlak 29' van de rotor 19" 
aangebracht. De benodigde grootte van de statische onbalansen Si' en S2' wordt in een 
tweede stap van de werkwijze vooraf bepaald op grond van de grootte van de gemeten 

30 koppelonbalans T' en de afetand bi ' van de aan te brengen statische onbalans Si ' tot het 
zwaartepunt 27'. Vervolgens wordt in een derde stap van de werkwijze de vooraf bepaalde 
statische onbalans S2' aangebracht op de rotor 19'. Dit gebeurt door het verwijderen van een 
hoeveelheid materiaal 33' vanaf de rotor 19" in een positie nabij het zijvlak 29' op een 
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a&tand aa' tot de rotatieas 23". De hoeveelheid te verwijderen materiaal 33' wordt bepaald 
door de grootte van de aan te brengen statische onbalans S2' en door de a&tand a2'. 

Vervolgens worden in een vierde stap van de werkwijze de lurbine-eenheid 
13", de rotor 19" en de cratrale as 21" geassembleerd tot het roteerbare deel 25", zodat de 
5 rotor 19" wordt bevestigd aan de turbme-eCTheid 13". In een vijfde stap van de werkwijze 
wordt het aldus geassembleerde roteerbare deel 25" gemonteerd op een conventionele 
balanceertnachine. De balanceeimachine meet de statische onbalans S2'. De 
balanceermachine is zodanig gecalibreerd dat de balanceermachine een voor het 
compenseren van de gemeten statische onbalans S2' benodigde statische onbalans aanbrengt 

10 op de turbine-eenheid 13" op de afstand bi' tot het zwaartepunt 27'. De op de turbine-eenheid 
13" aangebrachte compenserende statische onbalans zal even groot en tegengesteld gericht 
zijn aan de statische onbalans 82% d.w.z. ongeveer gelijk zijn aan de vooraf bepaalde 
statische onbalans Si% zodat het roteerbare deel 25" gekoppelbalanceerd wordt. Het 
aanbrengen van de statische onbalans Si' gebeurt door het verwijderen van een hoeveelheid 

15 materiaal 35' vanaf de turbine-eenheid 13" op een afstand ai' tot de rotatieas 23". De 
hoeveelheid te verwijderen materiaal 35' wordt bepaald door de grootte van de aan te 
brengen statische onbalans Si' en door de afstand ai', 

Volgens de tweede uitvoeringsvorm van de werkwijze volgens de uitvinding 
wordt de koppelonbalans T' aldus uitsluitend door middel van de in de turbine-eenheid 13" 

20 aangebrachte statische onbalans Si' gecompenseerd. De statische onbalans Si' wordt statisch 
gecompenseerd door middel van de in de rotor 19" aangebrachte statische onbalans S2'. 
Qmdat de hoeveelheid vanaf de rotor 19" te verwijderen materiaal 33' in het vlafc 37 door het 
zwaartepunt 27' is gelegen, heeft de statische onbalans S2* geen invloed op de door middel 
van de statische onbalans Si' verschafte koppelbalans van het roteerbare deel 25". 

25 Bij de hiervoor omschreven uitvoeringsvormen van de werkwijze volgens de 

uitvinding wordt het roteerbare deel 25', 25" na assemblage gemonteerd op een 
conventionele balanceermachine, waama de turbine-eenheid 13', 13" wordt voorzien van de 
benodigde statische onbalans Si, Si', ppgemerkt wordt dat de uitvinding 00k 
uitvoeringsvormen omvat, waarbij het roteerbare deel na assemblage eerst samen met de 

30 stator van de elektrische motor wordt gemonteerd in de behuizing van het zuigaggregaat, 
waama het geassembleerde zuigaggregaat wordt gemonteerd op de balanceermachine en het 
roteerbare deel in het zuigaggregaat wordt gebalanceerd. 

Bij de hiervoor omschreven uitvoeringsvormen van de werkwijze volgens de 
uitvinding worden de hoeveelheden vanaf de rotor 19', 19" en de turbhie-eenheid 13', 13" te 
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verwijderen materiaal 33, 33% 35, 35' verwijderd vanaf posities op een zo groot mogelijke 
afstand tot de rotatieas 23% 23". Opgemerkt wordt dat de uitvinding ook uitvoeringsvormen 
omvat, waarbij het te verwijderen materiaal wordt verwijderd vanaf posities die korter bij de 
rotatieas liggen. Bij deze altematieve mtvoeringsvormen is de hoeveelheid te verwijderen 
naateriad in algemeen groter, maar de altematieve uitvoeringsvormen bieden een ruimere 
keuze met betrelddng tot de posities vanaf waar het materiaal wordt verwijderd. 
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CONCLUSffiS: 



1 . Werkwijze voor het vervaardigen van een elektrisch zuigaggregaat voor een 

stofzuiger, welk zuigaggregaat een turbine-eenheid en een elektrische motor met een rotor en 
een stator omvat, waarbij de turbine-eenheid is bevestigd aan de rotor en samen met de rotor 
een om een rotatieas roteerbaar deel van het zuigaggregaat vormt, volgens welke werkwijze 
5 een hoeveelheid materiaal vanaf de rotor wordt verwijderd ten behoeve van het 

koppelbalanceren van het roteerbare deel, met het kenmerk, dat ten behoeve van het 
koppelbalanceren van het roteerbare deel tevens een hoeveelheid materiaal vanaf de turbine- 
eenheid wordt verwijderd. 

10 2. W^kwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk, dat de hoeveelheid 

materiaal, die vanaf de rotor wordt verwijderd, zich bevindt nabij een van de turbine-eenheid 
afgekeerde zijde van de rotor. 

3- Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk, dat de hoeveelheid 

1 5 materiaal, die vanaf de rotor wordt verwijderd, zich bevindt in een vlak dat zich loodrecht 
uitstrekt op de rotatieas en door een zwaartepunt van het roteerbare deel gaat 

4. Werkwijze volgens conclusie 2 of 3, met het kenmerk, dat door het 
verwijderen van de hoeveelheid materiaal vanaf de turbine-eenheid de turbine-eenheid op 

20 zichzelf wordt voorzien van een statische onbalans die gelijk is aan en tegengesteld gericht is 
ten opzichte van een statische onbalans waarmee de rotor op zichzelf wordt voorzien door het 
verwijderen van de hoeveelheid materiaal vanaf de rotor. 

5. Werkwijze volgens conclusie 4, met het kenmerk, dat in een eerste stap een 
25 koppelonbalans van de rotor op zichzelf wordt gemeten, dat in een tweede stap de statische 

onbalans vooraf wordt bepaald waarmee de turbine-eenheid en de rotor dienen te worden 
voorzien om de gemeten koppelonbalans van de rotor te compenseren, dat in een derde stap 
de rotor wordt voorzien van de vooraf bepaalde statische onbalans, dat in een vierde stap de 
rotor wordt bevestigd aan de turbine-eenheid, en dat in een vijfde stap het roteerbare deel 
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gekoppelbalanceerd wordt door de turbine-eenheid te voorzien van de vooraf bepaalde 
statische onbalans. 

6. Stofzuiger voorzien van een elektrisch zuigaggregaat dat vervaardigd is 

volgens een werkwijze volgens conclusie 1, 2, 3, 4 of 5. 



V 
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ABSTRACT: 



The invention relates to a method for manufactuxing an electrical suction unit 
(1 1) for use in a vacuum cleaner. The suction unit comprises a turbine unit (13) and an 
electrical motor (15) wilh a rotor (19) and a stator (17). The turbine unit is mounted to the 
rotor and forms, together with the rotor, a rotatable part (25) of the suction unit, which is 
5 rotatable about an axis of rotation (23). According to the method, an amount of material (33) 
is removed from the rotor (19') to torque-balance the rotatable part (25'). 

According to the invention, an amount of material (35) is also removed from 
the turbine unit (13') to torque-balance the rotatable part (25') of the suction unit. In this 
manner the amount of material (33) to be removed from the rotor (19') to torque-balance the 
10 rotatable part (25') is considerably reduced, so that the adverse influence of the removal of 
the material (33) from the rotor (19') on the performance of the electiical motor (15) is 
limited. 



Fig. 3 
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FIG.1B 
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FIG. 4 
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